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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bflden 
von Bogenstapeln beim Herstellen von Wabenwerk- 
stoff durch Auftragen von zueinander parallelea Kleb- 
stoffstreifen auf eine Bahn aus z. B. Papier, harz- 
getranktem Gewebe oder MetaDfolie sowie Abtrennen 
von Bogen von der Bahn, Oberemanderstapeln der- 
selben und Expandieren des aus dem Stapel er- 
haltenen Blocks, 

Im allgemeinen wird Wabenwerkstoff in flachen 
Platten oder TeilstUcken hergestellt, deren Zelloff- 
mmgen senkrecht zu den Stirnflachen verlaufen, 
welche Richtung auch normal zu den Langs achsen 
der Bander oder Bahnen ist, aus welchen der Waben- 
werkstoff hergestellt wird. 

Bei manchen Anwendungsgebieten hat man es je~ 
doch fiir wunschenswert gehalten, Honigwaben her- 
zustellen, deren Zelloflnungen schiefwinklig zu der 
Ebene des Teilstuckes verlaufen. Wabenwerkstoff 
vom letzteren Typ hat sich beispielsweise als niitzlich 
erwiesen fur die Leitung oder Umleitung von Luft- 
stromen oder anderen stromenden Medien. 

Wo beispielsweise gewunscht wird, den Luftstrom 
von einem geradlinigen Weg abzuleiten, lenkt ein 
Wabenwerkstoff, dessen Zellen in einem Winkel in 
Richtung der Umleitung angeordnet sind, den Luft- 
strom mit vergjeichsweise geringem Geschwindigkeits- 
verlust zuruck. Der Wabenwerkstoff biindelt den 
Luftstrom und laBt die Luftmolekiile in einer im 
wesentlichen linearen Bahn reisen mit einem Mini- 
mum an Wirbelbfldung, Riickstau oder DralL Der 
fiir solche Anwendungszwecke verwendete Waben- 
werkstoff kann aus diinnem Bandmaterial bestehen, 
z.B. Aluininrumfolie von 0,05 mm, und in der ge- 
wiinschten ZellengroBe, z. B. 6 bis 18 mm, herge- 
stellt werden. 

Bisher war die Fabrikation von eigens hergestelltem 
Wabenwerkstoff, dessen Zellenoffnungen schiefwinklig 
zu den Stirnflachen des Materials verlaufen, ziemlich 
teuer. Der Grund liegt darin, daB Wabenwerkstoff in 
der iiblichen Praxis in Form von relativ breiten recht- 
ecMgen 2>Stamm«-B16cken hergestellt wird, wobei 
alle Achsen der Honigwabenzellen parallel zu einer 
der Planarachsen des rechteckigen Querschnitts ver- 
liefen. Um Honigwabenscheiben zu erhalten, deren 
Zellen in einem schiefen Winkel mit Bezug auf eine 
Planarflache der Scheibe stehen, war es notwendig, 
den Stammblock langs diagonaler Schoittlinien zu 
sagen oder zu schneiden,. welche scmefwinklig zu den 
Honi gw aben achsen und zu den Planarflachen des 
rechtwinkhgen Blocks angeordnet waren. Bei dieser 
Herstellungsweise ergibt sich ein extrem hoher Mate- 
rial abf all, weil die ziemlich groBen Eckabschnitte des 
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25 rechteckigen Blockes als Abfall weggeschnitten wer- 
den muBten, ehe man diagonale Abschnitte von nutz- 
barer GroBe erhielt. AuBerdem, und das wird aus der 
oben beschriebenen Methode klar, ist die GroBe jeder 
Scheibe verschieden von der jeder anliegenden 

30 Scheibe, da die Scheiben durch progressive Diagonal- 
schnitte in den rechteckigen Stammblock erhalten 
werden. 

Demgegenuber besteht die Erfindung bei einem 
Verf ahren der eingangs genannten Art darin, daB die 
JOebstoffstreifen auf einer Seite der fortlaufenden 
Bahn in einem Winkel zu deren Langsachse derart 
aufgetragen werden, daB sie auf der Bahn von Bogen- 
lange zu Bogenlange gegeneinander versetzt ange- 
ordnet sind. 

Wenn ein Stapel oder Packen aus dem vorbe- 
schriebenen Material expandiert oder auseinander- 
gezogen wird, ergibt sich ein rechteckiges Teilstuck 
eines Wabenwerkstoffes, dessen ZeUenachsen schief- 
winklig zu seinen Planarstirnflachen verlaufen. 

Eine zur Durcrifuhrung der Erfindung geeignete 
Vorrichtung mh einer Klebstoffauftragswalze, welche 
mit einem parallele Klebstoffstreifen ergebenden 
Streifenmuster versehen ist, ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Streifen in einem Winkel zur Wal- 
zenachse angeordnet und auf einer Walzenhalfte 
gegeniiber den Streifen der anderen Walzenhalfte ver- 
setzt angeordnet sind. 
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Die Erfindung ist beispielsweise und schematisch 
in den Zeichnungen erlSutert, in welchen gieiche 
Bezugszeiehen gleiche Teile betreffen. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine geeignete Vorrichtung 
fur die Ausfuhrung des Verf ahrens ; 5 
. Fig. 2 ist ein AufriB eines noch nicht expandierten 
Stapels von Material, der mit der Vorrichtung nach 
Fig. 1 bergestellt ist; ... 

Fig. 3 ist eine teilweise Draufsicnt eines expan- 
dierten Abschnitts des Materials nach Fig. 2; io 

Fig. 4 ist ein Langsschnitt entlang der linie 4-4 
der Fig. 3. 

Ein Wabenteilstiick, das allgemein in den Fig. 3 
und 4 mit 10 bezeichnet ist, umfafit eine Vielzahl 
einzelner sinusformig gekrummter oder gerillter Bah- 15 
nen oder Bander 11, die bei 12 mittels eines geeig- 
neten Bindemittels verbunden sind, um ZeUoffnungen 
13 von im wesentlichen sechseckiger Form zu be- 
grenzen. Die Bander oder Bahnenll verlaufen in 
einer im wesentlichen gemeinsainen Richtung, welche 20 
eine der Hauptachsen des Wabenteflstiickes bestimmt 
und welche manchmal als die »Bandrichtung« des 
Wabenstoffs bezeichnet wircL Wie in Fig. 4 gezeigt, 
sind die Achsen der Zellen 13 parallel zueinander 
angeordnet und in einem schiefen Winkel (etwa 60°) 25 
mit Bezug auf die Mittelebene des Teilstucks. 

Fig. 1 veranschaulicht ein kontinuierliches Ver- 
f ahren zur Herstellung des in Fig. 3 und 4 gezeigten 
Gegenstandes. Eine Bahn von blatt- oder platten- 
formigem Werkstoff, wie Metallfolie, Papier, Kunst- 30 
stoff, mit Harz getrankte Textilien, Glasfasergewebe 
od. dgj. wird von einer Walze 17 iiber eine Fuhrungs- 
walze 18 und durch einen Spalt 19 zur Aufgabe des 
Klebstoffs gefiihrt. Diesen Spalt 19 bildet ein nach 
dem Rotogravurverfahren bearbedteter Aufgabe- 35 
zylinder 21, dessen untexe Peripherie in ein Bad von 
fiussigem Klebstoff taucht zusammen mit einer ge- 
wohnlichen Gegenwalze 26. Der Umfang des Zylin- 
ders 21 ist mit geatzten Streifen 23 und 24 versehen, 
welche das Muster der Klebstoffstreifen darsteHen, 40 
die auf die Obernache 16 a der Bahn aufgebracht 
werden. sollen, wahrend letztere sich durch den Spalt 
bewegt In dem in Fig. 1 veranschaulichten Beispiel 
erstrecken sich die geatzten Streifen 23 halbwegs um 
die Peripherie des Zylinders 21 langs Parallelachsen, 45 
die in einem Winkel von 45° zur Rotationsachse 
angeordnet sind, wahrend die geatzten Streifen 24 um 
die andere Halfte des Zylmderurnfangs gjeichfalls in 
einem Winkel von 45° zur Rotationsachse verlaufen. 
Demnach sind samtliche Streifen zueinander parallel, 50 
aber die Streifen 23 sind versetzt mit Bezug auf den 
Verlauf der Streifen 24. Eine Umdrehung des Zylin- 
ders um 180° tibertragt die Klebstoffstreifen 23 a auf 
die Obernache 16a der Bahn, wahrend die restliche 
halbe Umdrehung die Klebstoffstreifen 24 a auf driickt. 55 

Um das Schneiden und Stapeln des mit den Kleb- 
stoffstreifen versehenen Werkstoffs zu erleichtern, ist 
es vorteflnaft, einen geeigneten thermoplastischen 
Klebstoff zu verwenden, der durch kurzzeitiges Trock- 
nen in den Zustand des Nichtmehrklebens gebracht 60 
werden kann, indem man die Bahn durch oder iiber 
einen geeigneten Of en oder eine andere schematisch 
bei 27 gezeigte Warmequelle laufen laBt. 

Die Bahn kann mittels einer geeigneten Schneide- 
vorrichtung 28 in rechteckige Scheiben von gleicher 65 
Abmessung geschnitten werden. In der gezeigten Aus- 
fuhrungsform wird der Bahnen werkstoff langs aus- 
einanderliegendcr transversaler Schnittlinien 29 a, 
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29b und 29c geschnitten, welche linien mit der 
Nahtstelle zwischen den Klebstoffstreifen 23 a und 
24 a zus ammenf alien, da diese Streifen in der Wieder- 
holung des Musters iiber die ganze Lange der Bahn 
hin erscheinen. 

Das Endziel des obigen Verfahrens besteht in der 
Herstellung rechteckiger Bogen aus Bahnmaterial von 
gleicher Dimension 116 a bis 116 e, welche mit dia- 
gonalen Klebstoffstreifen 23 a und 24 a versehen sind. 
Die Bogen werden zu einem Stapel 117 zusammen- 
gesetzt und langs der auseinanderliegenden parallelen 
Klebstoffstreifen 23 a und 24 a vereinigt, wobei selbst- 
verstandlich die Klebstoffstreifen, die jeden Bogen 
mit dem ersten anliegenden Bogen verbinden, versetzt 
zu den Klebstoffstreifen, welche die Bogen mit einem 
zweiten anliegenden Bogen verbinden, angeordnet 
sind. Wenn ein thermoplastischer Klebstoff ver- 
wendet wird, wie in der vorliegenden Beschreibung 
angenommen, kann der Werkstoffstapel 117 in eine 
geheizte Presse gesetzt und genilgend erhitzt werden, 
HaTnit die Klebstoffstreifen 23 a und 24 a zerflieBen 
und so alle Bogen in dem Stapel festhaftend nritein- 
ander verbinden. 

Der gesamte Stapel 117 kann zu Zellmu stern ex- 
pandiert oder auseinandergezogen werden, oder er 
kann langs paralleler Schnirrlmien C v C 2 , C s ge- 
schnitten werden, um einzelne kleinere Abschnitte 
oder Scheiben aus Wabenwerkstoff zu bflden, welche 
zu Zellgebilden auseinandergezogen werden konnen, 
die dem in Fig. 3 und 4 gezeigten und vorher be- 
schriebenen Wabenwerkstoff gleichen. 

Aus der vorhergehenden Beschreibung wird klar, 
dafi das vorliegende Verfahren zur Herstellung von 
Wabenwerkstoff, dessen Zellachsen mit Bezug auf die 
Stirnflachen des Werkstoffes ausgerichtet sind, im 
Gegensatz zu den bekannten Verfahren kein Ab- 
scheren oder Wegschneiden von Abfall zur Erzielung 
von Abschnitten mit nutzbarer und gJeichm§Biger 
GroBe erfordert. 

Das Verfahren zur Herstellung des vorbeschrie- 
benen Produkts kann von Hand oder auf andere 
Weise oder mit anderer Ausriistung ausgefiihrt wer- 
den. Der Winkel, in welchem die Achsen der Zell- 
offnungen mit Bezug auf die Mittelebene des expan- 
dierten Wabenwerkstoffs ausgerichtet werden sollen, 
kann natudich bestimmt und variiert werden, indem 
man den schiefen Winkel verandert, unter welchem 
die Klebstoffstreifen vor dem Stapeln auf die Bogen 
aufgebracht werden undyoder durch Veranderung 
des Richtungswinkels der Sdmittlinien C v C 2 , C 3 mit 
Bezug auf die Achsen der Klebstoffstreifen im Stapel. 

PatentansprOche: 

1. Verfahren zum Bilden von Bogenstapeln 
beim Herstellen von Wabenwerkstoff durch Auf- 
tragen von zueinander parallelen Klebstoffstreifen 
auf eine Bahn aus z. B. Papier, harzgetranktem 
Gewebe oder Metallfolie sowie Abtrennen von 
Bogen von der Bahn, tjfbereinanderstapeln der- 
selben und Expandieren des aus dem Stapel erhal- 
tenen Blocks, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Klebstoffstreifen auf einer Sehe der fortlaufenden 
Bahn in einem Winkel zu deren Langsachse der T 
art auf getragen werden, daB sie auf der Bahn- von 
Bogen] ange zu Bogenlange gegeneinander versetzt 
angeordnet sind. 
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2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1 mit einer Kl ebstoff auftrag- 
walze, welche mit einem par allele Klebstoff- 
streifen ergebenden Streifenmuster versehen ist, 
dadurch gekennzdchnet, da£ die Streafen in einem 5 
Winkel zur Walzenachse angeordnet und auf einer 
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Walzenhalfte gegenubex den Streifen der andexen 
Walzenhalfte versetzt angeordnet sind. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
USA.-Palentschrift Nr. 2 734 843. 
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